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(5) Teilezufuhrsystem in Modulbauweise 

(g) Die Erfindung beschreibt ein Teilezufuhrsystem in Modul- 
bauweise mit einem Grundgestell (4) fur eine Unearforder- 
einrichtung (11) mit einer Forderbahn (17) fur Gegenstande, 
insbesondere Montageteile (2) mit Vorrichtungen, wie bei- 
spieiswetse Forderstrecken (19), fur das Sortieren und bzw. 
oder Vereinzeln der Gegenstande und einer Entnahme- und 
bzw. oder Zufuhrvorrichtung und einem Teilespeicher (39). 
Die Speicher- und Fordervorrichtung (13) und die Linearfor- 
dereinrichtung (11) bilden dabei jeweils eigene Baueinheiten 
und sind uber insbesondere fernbedienbare Kupplungsvor- 
richtungen (15) auswechselbar mit dem Grundgestell (4) 
verbunden. 
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Beschreibung 

Vorrichtung ist, daB fur das Auswechseln der Linear- 
fordervorrichtungen beim Umrusten der Vorrichtung 
auf einen anderen Montageteiltyp aufwendige Riist- 
und Anpassungsarbeiten erforderlich werden, die dar- 
uber hinaus ein qualifiziertes Fachpersonal erfordern. 

Eine andere bekannte Vorrichtung - gemaB DE-OS 
35 03 102 des gleichen Anmelders — weist einen in der 
Vorrichtung integrierten Zwischenspeicher fur die 
Montageteile auf. Eine Schdpfvorrichtung fiihrt die 
Montageteile aus dem Zwischenspeicher der Fdrder- 
bahn zu, die Orientier- und bzw. oder Sortiervorrichtun- 
gen aufweist Ein Nachteil bei dieser Ausfiihrung ist, dafl 
bei einem Typenwechsel der Montageteile diese manu- 
eli und teilweise einzeln aus dem Zwischenspeicher ent- 
fernt werden miissen, bevor dieser mit Montageteilen 
der neuen Type befiillt werden kann. Dieser Vorgang ist 
naturgemaB sehr arbeitsintensiv. 

Der vorliegenden Erfindung liegt nunmehr die Aufga- 
be zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art zu schaffen, bei der die UmrOstung der Maschine fur 
die Verarbeitung unterschiedlicher Einzelteile rasch er- 
folgen kann. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, 
daB die Speicher- und Fdrdereinrichtung und die Line- 
arfdrdereinrichtung jeweils eine eigene Baueinheit bil- 
den und uber insbesondere fernbedienbare Kupplungs- 
vorrichtungen auswechselbar mit dem Grundgesteli 
verbunden sind Dies ermoglicht mit geringen Umriist- 
zeiten das Verarbeiten von unterschiedlich ausgebilde- 
ten Montageteilen mit dem erfindungsgemaflen Teile- 
zufuhrsystem. Das Teilezufuhrsystem kann damit auch 
wirtschaftlich fur Klein- bis Mittelserien eingesetzt wer- 
den, wodurch fur solche Systeme insgesamt ein hdherer 
Nutzungsgrad erreicht wird. Die Anpassung des Teile- 
zufuhrsystems kann auf den jeweiligen Bedarf sehr ein- 
fach, ohne aufwendige UmrGst- und Justierarbeiten vor- 
genommen werden, wodurch auch weniger qualifizier- 
tes Personal ftir die Bedienung eines solchen Teilezu- 
fuhrsystems eingesetzt werden kann. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung beschreibt 
Patentanspruch 2, wodurch Transporteinrichtungen und 
kostenintensives Personal fur die Bedienung dieser Ein- 
richtungen eingespart werden. 

Vorteilhaft ist weiters eine Ausfiihrung nach Patent- 
anspruch 3. Dadurch kann unabhangig von einem Per- 
sonal die Speicher- und Fordervorrichtung auch bei 
grdfleren Distanzen zwischen einer Fertigungs- und 
bzw. oder Montageanlage und einem Rtistbereich fur 
die Speicher- und Fordervorrichtung eine hohe Verfug- 
barkeit aufweisen. 

Es ist aber auch eine Ausfiihrung nach Patentan- 
spruch 4 mdglich, wodurch die Anzahl von Antrieben 
und damit auch das Eigengewicht der Speicher- und 
Fordervorrichtungen gering gehalten werden kann. 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 5 mdglich. Dadurch wird ein rascher und insbe- 
sondere automatischer Wechsel von fur unterschiedli- 
che Montageteile ausgelegte Speicher- und Fordervor- 
richtungen ermoglicht. 

GleichermaBen ist auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 6 mdglich. Dadurch wird eine zentral auf- 
gebaute Steuerungs- und Oberwachungsorganisation 
erreicht, wodurch Vereinfachungen im Steuerungs- und 
Oberwachungssystem mdglich sind. 

Von Vorteil ist aber auch eine Weiterbildung nach 
Patentanspruch 7, wodurch aufwendige und kostenin- 
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tensive Anpassungsarbeiten bei der Umrustung entfal- 
len. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausfiihrung nach Patentan- 
spruch 8, wodurch die Teilespeicher einfacher den mon- 
5 tageteilspezifischen Eigenheiten in ihrer Grdfle und Ge- 
staltung angepaBt werden kdnnen und bei einer erfor- 
derlichen Umrustung sehr rasch einem Standardfahrge- 
stell zugeordet werden kdnnen. 
Weiters ist auch eine Anordnung nach Patentan- 
io spruch 9 mdglich, wodurch aufwendige Justierarbeiten 
beim Umrusten eingespart werden. 

Mdglich ist aber auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 10. Dadurch ist es uberraschend einfach 
mdglich, den Anwendungsbereich des Teilezufuhrsy- 
is stems, insbesondere im Hinblick auf eine groBe Anzahl 
von Montageteilvarianten, zu erweitern. 

Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 1 1, wodurch die Komponenten eines Line- 
arfdrderers bildenden Fdrderstreckenteile uberra- 
20 schend einfach variiert und dem durch die Montageteile 
vorgegebenen Bedarf angepaBt werden kdnnen. 

Eine weitere Ausfuhrungsvariante ist im Patentan- 
spruch 12 beschrieben, wodurch ein schneller Zugriff 
bei einem kleinen Raumbedarf fur das Speichermagazin 
25 erreicht wird. 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 13 mdglich, wodurch eine gleichmaBige Zufuhr 
der Montageteile zur Fordervorrichtung erreicht wird. 
Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
30 spruch 14 vorteilhaft, weil dadurch kostengunstige Stan- 
dardbauteile angeordnet werden kdnnen. 

Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung ist im Patent- 
anspruch 15 beschrieben. Durch die trommelfdrmige 
Gestaltung des Teilespeichers wird uberraschend ein- 
35 fach ein vollkommener Austrag der Montageteile aus 
dem Teilespeicher erreicht 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 16 mdglich, weil dadurch der Aufwand fur me- 
chanische Elemente, wie sie bei Fdrderbandern erfor- 
40 derlich sind, gering gehalten werden kann. 

Die Weiterbildung nach Patentanspruch 17 ermdg- 
licht fOr den Antrieb des Fdrderelementes ein kosten- 
giinstiges, druckbeaufschlagtes Element, wie z. B. einen 
pneumatischen Drehzylinder, anzuordnen. 
as Eine Ausgestaltung gemaB dem Patentanspruch 18 
ermoglicht den Einsatz eines Druckmediums, z. B. 
Druckluft zum Betrieb der Fordervorrichtung, wodurch 
teure und wartungsintensive Anriebsaggregate entfal- 
len. 

50 Durch die Ausfuhrungsvariante nach Patentanspruch 
19 wird eine schnelle und stdrungsfreie Verbindung fur 
die Module des Teilezufuhrsystems erreicht. 

Bei der Ausgestaltung nach Patentanspruch 20 wird 
verhindert, daB es nach dem Umrusten des Teilezufuhr- 

55 systems durch eine fehlerhafte Anpassung zu einem 
Ausfall des Teilezufuhrsystems und daher zu kostenin- 
tensiven Stillstandszeiten einer mit Montageteile zu 
versorgenden Fertigungs- und bzw. oder Montageanla- 
ge kommt. 

60 Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 21, weil solche Kupplungselemente eine 
hohe Betriebssicherheit aufweisen. 

Es ist aber auch eine Ausfiihrung nach Patentan- 
spruch 22 von Vorteil, weil dadurch der Umrustvorgang 
65 automatisiert und ohne Personal und rasch durchge- 
fiihrt werden kann. 

Weiter ist auch eine Ausgestaltung nach Patentan- 
spruch 23 mdglich, wodurch eine Fernuberwachung des 
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Teilezufuhrsystems mdglich ist und auftretende Fehler 
rasch diagnostiziert und lokalisiert und Stillstandszeiten 
beim Auftreten von Fehlern gering gehalten werden 
kdnnen. 

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Patent- 5 
anspruch 24. Dadurch ist es mdglich, umfangreiche In- 
formationen, wie sie beim Betrieb solcher Anlagen auf- 
treten, zu erfassen, abzuspeichern und zu analysieren 
und kurzfristig erforderliche Maflnahmen zu Korrektu- 
ren bzw. Fehlerbehebungen etc. vorzunehmen. 10 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 25 mdglich, wodurch den einzelnen Modulen 
sehr einfach die fur diese relevanten Steuerpakete und 
Oberwachungsfunktionen in Form von Selbstregelkrei- 
sen zugeordnet werden kdnnen. 15 

SchlieOlich ist auch eine Ausfuhrungsvariante nach 
Patentanspruch 26 mdglich, weil dadurch Fehlerhaufig- 
keiten, wie sie bei umfangreichen Verkabelungen sehr 
haufig auftreten konnen, vermieden werden. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese 20 
anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfflh- 
rungsbeispiele naher erlautert 

Es zeigt 

Fig. t ein erfindungsgemafl ausgebildetes Teilezu- 
fuhrsystem in Seitenansicht, teilweise geschnitten; 25 

Fig. 2 eine Linearfdrdereinrichtung des Teilezufuhr- 
systems in Seitenansicht, teilweise geschnitten, gemaS 
den Linien II-II in Fig. 1 ; 

Fig. 3 einen Teilespeicher des Teilezufuhrsystems 
nach Fig. 1, in Seitenansicht, teilweise geschnitten, ge- 30 
maB den Linien IIMII in Fig. 1 ; 

Fig. 4 das Teilezufuhrsystem nach Fig. 1 in Drauf- 
sicht, geschnitten, gemafi den Linien IV-IV in Fig. 1 ; 

Fig. 5 eine andere Ausfuhrungsvariante des Teilespei- 
chers, eines erfindungsgemaB ausgebildeten Teilezu- 35 
fuhrsystems in Seitenansicht, teilweise geschnitten; 

Fig. 6 eine Teilansicht einer Fordervorrichtung nach 
Fig. 5, geschnitten, gemaG den Linien VI-VI in Fig. 5; 

Fig. 7 eine Teilansicht einer Fordervorrichtung nach 
Fig. 5, geschnitten, gemaB den Linien VII-VII in Fig. 5; 40 

Fig. 8 eine andere Ausfuhrungsvariante des erfin- 
dungsgemaB ausgebildeten Teilezufuhrsystems in Sei- 
tenansicht, teilweise geschnitten; 

Fig. 9 eine Fertigungs- bzw. Montageanlage mit dem 
erfindungsgemaB ausgebildeten Teilezufuhrsystem und 45 
dem Teilespeicher in einer schematischen Verfahrens- 
darstellung; 

Fig. 10 eine Magaziniereinrichtung fur Fdrderstrek- 
ken eines erfindungsgemaB ausgebildeten Teilezufuhr- 
systems, in Seitenansicht, teilweise geschnitten; 50 

Fig. 1 1 eine Kupplungsvorrichtung eines erfindungs- 
gemaB ausgebildeten Teilezufuhrsystems in Draufsicht; 

Fig. 12 eine andere Ausfuhrungsvariante einer Kupp- 
lungsvorrichtung in Seitenansicht, teilweise geschnitten. 

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum Speichern, Fdr- 55 
dem, Ausrichten und bzw. oder Sortieren und gegebe- 
nenfalls Vereinzeln von Montageteilen 2 und der geord- 
neten Zufuhr der Montageteile 2 zu einer Bereitstellpo- 
sition3gezeigt. 

Die Vorrichtung 1 besteht aus modulartigen Bauein- 60 
heiten mit einer aus einem Grundgestell 4, z. B. aus 
Formblechteilen gebildeten Gehause 5 mit Seitenwan- 
den 6, 7, mit einer Ruckwand 8 und einer Boden- und 
Deckplatte 9, 10 gebildeten Linearfdrdereinrichtung 11 
und einer auf einem Traggestell 12 angeordneten Spei- 65 
cher- und Fdrdereinrichtung 13. 

Die Linearfdrdereinrichtung 11 weist in einem der 
Bodenplatte 9 zugewandten Bereich Antriebseinrich- 



tungen 14, Kupplungsvorrichtungen 15 und Versor- 
gungseinrichtungen 16, z. B. fUr Druckluft,Steuersignale 
oder dgl. auf. In einem weiteren der Deckplatte 10 zuge- 
wandten Bereich ist im Gehause 5 eine mehrteilige Fdr- 
derbahn 17 for das Ordnen, Sortieren, Zufuhren, Verein- 
zeln und Bereitstellen der Montageteile 2 mit einer vor- 
geordneten Zufuhrschurre 18 und den die Fdrderbahn 
17 bildenden mehrteiigen Fdrderstrecken 19 angeord- 
net. 

Die Zufuhrschurre 18 und die Fdrderbahn 17 werden 
durch z. B. elektromagnetische Vibrationsantriebe 20 in 
Schwingungen versetzt, so daB eine Fdrderung der 
Montageteile 2 in Fdrderrichtung - Pfeil 21 — zur 
Bereitstellposition 3 hin erfolgt. Die mehrteilie Fdrder- 
strecke 19 weist bekannte Bauteile, wie Balancierstege 
und bzw. oder Abweiser und bzw. oder Kaliber auf, die 
ein Ausrichten bzw. Sortieren der Montageteile 2 auf 
ihrem Transport in Fdrderrichtung - Pfeil 21 - bewir- 
ken. Die von den Vibrationsantrieben 20 verursachten 
Schwingungen werden gegenuber dem Gehause 5 
durch einen die Vibrationsantriebe 20 lagernden und im 
Verhaitnis zu den Fdrderstrecken 19 und den Vibra- 
tionsantrieben 20, eine groBe Masse aufweisenden 
Tragkdrper 22 gedampft, der langsbeweglich Qber Roll- 
elemente 23 auf einer Tragplatte 24 abgestutzt ist 

Die Tragplatte 24 ist mit ihren den Seitenwanden 6, 7 
des Gehauses 5 zugewandten Endbereichen auf zuein- 
ander weisenden Schenkeln von Winkeltragstiicken 25 
angeordnet, die mit den weiteren Schenkeln an den Sei- 
tenwanden 6, 7 befestigt sind. Die Winkeltragstucke 25 
sind der Hdhe nach uber Stellelemente 26 gegenuber 
den Seitenwanden 6, 7 relativ verstellbar, wodurch z. B. 
die Fdrderbahn 17 in Richtungder Bereitstellungsposi- 
tion 3 abwarts geneigt im Gehause 5 positioniert wer- 
den kann. Dadurch ist es mdglich, den TeileausstoB der 
Linearfdrdereinrichtung 11 zu variieren. Selbstver- 
standlich ist es auch mdglich die Stellelemente 26 durch 
eine Antriebsanordnung 27, z. B. druckbeaufschlagte 
Zylinder 28, zu ersetzen, urn dadurch ein schnelles Um- 
rusten fur Teile, welche eine andere Neigung der Fdr- 
derbahn 17 erfordern, zu ermdglichen. 

Im Gehause 5 ist weiters z. B. im Bereich zwischen der 
Fdrderbahn 17 und der Deckplatte 10 eine Steuerein- 
heit 29 mit den fur den Betrieb der Vorrichtungen 1 
erforderlichen Steuerorganen 30, wie z. B. Pneumatik- 
ventile und Anzeigeelemente 31 und Schaltelemente 32, 
angeordnet. 

In die Deckplatte 10 des Gehauses 5 iiberragende 
Fuhrungen 33, die z. B. aus C-fdrmigen Profilen gebildet 
ist, ist eine mit einem Sichtfenster 34 ausgestattete 
Schallschutz- und Sicherheitstiire 35 neb- und senkbar 
angeordnet. Zur leichten Betatigung der Schallschutz- 
und SicherheitstQre 35 kdnnen innerhalb der Fuhrungen 
33 Gewichtsausgleichselemente, z. B. auf einem umlau- 
fenden Seil angeordnete Gegengewichte oder aber 
auch Gasdruckfedern, angeordnet sein. Ein der Schall- 
schutz- und Sicherheitstiire zugeordneter, im Gehause 5 
angeordneter Sensor 36 uberwacht z. B. die Turstellung, 
so daB die Vorrichtung 1 nur bei geschlossener Schall- 
schutz- und Sicherheitstiire 35 in Betrieb genommen 
werden kann. 

Ein weiterer Sensor 37 ermittelt, z. B. wenn ein Mon- 
tageteil 2 im Bereich der Bereitstellposition 3 verfiigbar 
oder eine Speicherstrecke mit Montageteilen 2 gefullt 
ist, und setzt die Vibrationsantriebe 20 der Fdrderstrek- 
ke 19 uber die Steuereinheit 29 auBer Betrieb, wodurch 
ein schonender Betrieb hinsichtlich der Montageteile 2 
und der Umgebungsbedingungen bei gleichzeitig hoher 
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Verfugbarkeitder Vorrichtung 1 erreicht wird. 

An die Ruckwand 8 bzw. an das Gehause 5 ist iiber die 
Kupplungsvorrichtung 15 und ein Positionierelement 38 
die Speicher- und Fdrdervorrichtung 13 mit einem Tei- 
lespeicher 39 und mit einer Fdrdereinrichtung 40 fur die 
Montageteile 2 andockbar. Die Fdrdereinrichtung 40 
wird z. B. durch ein fur die Steilfdrderung adaptiertes 
Forderband 41 gebildet und fdrdert die Montageteile 
aus dem Teilespeicher 39 in Richtung der Zufuhrschurre 
18der Linearfdrdereinrichtung 11. 

In den Fig. 2 und 3 ist die Linearfbrdereinrichtung 11 
und die Speicher- und Fdrdervorrichtung 13, welche die 
Module fur die Vorrichtung 1 ergeben, in Ansicht ge- 
schnitten und in getrennter Lage dargestellt Die Spei- 
cher- und Fdrdervorrichtung 13 mit dem Teilespeicher 
39 umfaBt dabei weiters ein mit Rollen 42 und Antriebs- 
radern 43, denen ein Antrieb 44 zugeordnet ist, ausge- 
stattetes, auf einer Bodenplatte 45 des Traggestells 12 
aufgebautes Fahrwerk 46. Auf diesem ist ein Teilebehal- 
ter 47 mit geneigten Wandausbildungen fur die Monta- 
geteile 2 angeordnet, wobei eine Fullstandseinrichtung 
48 den Befiillungsgrad des TeiJebehalters 47 iiberwacht 
Die Fullstandseinrichtung 48 kann z. B., wie in der Fig. 3 
schematisch gezeigt, durch einen Schwenkhebel gebil- 
det sein, welcher bei einer einen Mindestabstand an 
Montageteilen 2 anzeigenden Position auf ein Schaltele- 
ment 49, z. B. einen elektrischen Endschalter, wirkt. Da- 
durch kann gewahrleistet werden, daB es zu keinen 
Stdrabschaltungen in der Vorrichtung 1 aus einem Man- 
gel an Montageteilen 2 kommt und z. B. die Speicher- 
und Fdrdervorrichtung 13 rechtzeitig gegen eine ord- 
nungsgemaB mit Montageteilen 2 befullte Speicher- und 
Fdrdervorrichtung 13 ausgewechselt wird. 

Die Montageteile 2 gelangen durch Schwerkraftein- 
wirkung durch eine Ausgabeoffnung 50 in den Aufnah- 
mebereich 51, der durch das Forderband 41 gebildeten 
Fdrdereinrichtung 40. Um ein verlaBliches Aufgeben 
der Montageteile 2 auf das Forderband 41 zu gewahrlei- 
sten, ist der Aufnahmebereich 51 mit einem z. B. 
schwenkbaren, kippbaren oder verschiebbaren Schur- 
renboden 52 ausgestattet, der iiber einen druckmittelbe- 
tatigten Zylinder 53 bei Bedarf in Richtung des Fdrder- 
bandes 41 bewegt werden kann, wodurch auch Monta- 
geteile 2 mit fur die veriafiliche Fdrderung weniger ge- 
eigneten AuBenabmessungen einwandfrei gefdrdert 
werden kdnnen. 

Ober ein Verwaltungs- und Steuersystem 54 und eine 
Leiteinrichtung 55, z. B. in der Aufstandsflache angeord- 
nete Leiterbahnen 56 oder Schienen, werden die Spei- 
cher- und Fdrdervorrichtung 13 verwaltet und automa- 
tisch der Linearfdrdereinrichtung 11 zugeteilt. Zur Aus- 
fuhrung der erforderlichen Funktionen ist in der Spei- 
cher- und Fdrdervorrichtung 13 eine Energieversor- 
gungsvorrichtung 57, z. B. ein aufladbarer Akku und ein 
externes Steuergerat 58, mit einem die Informationen 
und Befehle des Verwaltungs- und Steuersystems 54 
beruhrungslos aus den Leiterbahnen 56 Qbernehmen- 
den Sensor 59 ausgestattet. Nach dem Andocken der 
Speicher- und Fdrdervorrichtung 13 an die Linearfdr- 
dereinrichtung 11 kommt die in der Linearfdrderein- 
richtung 11 angeordnete Antriebseinrichtung 14 mit der 
Fdrdereinrichtung 40 und Kupplungselementen 60 zur 
energetischen und logistischen Verbindung der Linear- 
fdrdereinrichtung 1 1 und der Speicher- und Fdrdervor- 
richtung 13 in Eingriff. Ober eine, die Ruckwand 8 der 
Linearfdrdereinrichtung 11 im Bereich einer Offnung 
61, durchragende Teilerutsche 62 werden die Montage- 
teile 2 nach erfolgtem Hochtransport den Fdrderstrek- 



ken 19 der Linearfdrdereinrichtung 1 1 zugefuhrt 

Durch den modulartigen Aufbau der Linearfdrderein- 
richtung 11 und der Speicher- und Fdrdervorrichtung 13 
ist ein rasches Umriisten der Vorrichtung 1 auf unter- 

5 schiedliche Montageteile mdglich. Durch die Anord- 
nung der Transporteinrichtung 40 an der Speicher- und 
Fdrdervorrichtung 13 kdnnen Schieberanordnungen 
zwischen dem Teilespeicher 39 und der Linearfdrder- 
einrichtung 1 1 vermieden werden. Weiters ist es nicht 

10 mehr erforderlich, beim Umriisten der Vorrichtung 1 
Restbestande an Montageteilen 2, die sich im Aufnah- 
mebereich 51 der Fdrdereinrichtung 40 befinden, zu ent- 
fernen. Auch kann die Fdrdereinrichtung 40 exakt an die 
jeweiligen Montageteile 2 exakt angepaflt sein, wo- 

15 durch die Leitung bzw. Betriebssicherheit erhoht wird. 
Durch das Abkuppeln der Speicher- und Fdrdervor- 
richtung 13 von der Linearfdrdereinrichtung 11 befin- 
den sich nur mehr wenige Montageteile 2 im Umlauf in 
der Fdrderstrecke 19 bzw. auf der Teilerutsche 62, wo- 

20 durch ein kurzzeitiges Abarbeiten der Montageteile 2 
vor dem Umriisten auf andere Montageteile 2 mdglich 
wird. 

In Fig. 4 ist die Linearfdrdereinrichtung 1 1 mit der an 
diese angedockten Speicher- und Fdrdervorrichtung 13 

25 in Draufsicht gezeigt Die aus dem Teilebehalter 47 der 
Fdrdereinrichtung 40 zugefiihrten Montageteile 2 wer- 
den vom Fdrderband 41 ubernommen und in Richtung 
eines Pfeiles 63 zur Teilerutsche 62 gefdrdert Ober die- 
se gelangen sie, nach einer z. B. mehrmaligen Umlen- 

30 kung von etwa 90 Grad auf die auf Tragkdrpern 64, 65 
angeordneten Fdrderstrecken 19 und werden auf dieser, 
in Richtung eines Pfeiles 66, durch die von den Vibra- 
tionsantrieben 20 hervorgerufenen Schwingungen wei- 
terbefdrdert gegebenenfalls sortiert und am Ende der 

35 Fdrderstrecken 19 fur eine Entnahme an der Bereitstell- 
position3 bereitgestellt 

Der modulartige Aufbau der Linearfdrdereinrichtung 
11 sowie der Speicher- und Fdrdervorrichtung 13 er- 
mdglicht ein hones MaB an Flexibility der Vorrichtung 

40 1, insbesondere auch bei kleineren LosgrdBen von Mon- 
tageteilen 2, die durch die Vorrichtung 1, z. B. einem 
Handlinggerat einer automatischen Montageanlage, be- 
reitgestellt werden. 
Zur deutlicheren Darsteilung wurde auf eine detail- 

45 lierte Abbildung der Fdrderbahn 17 verzichtet wie auch 
die Kupplungsvorrichtung 15 und die Antriebseinrich- 
tung 14, die nur beispielhaft gezeigt sind. Ausbildungen 
der Fdrderstrecken 19 mit der Bereitstellung und Ent- 
nahme der Montageteile sind z. B. in den DE-OS 

so 35 42 496, 25 52 763, 31 35 581 und den AT-PS 3 33 660, 
3 41 426, 3 68 104 und EP-OS 2 70 133, 2 13 417, 
33 06 451 beschrieben. 

Das Gehause 5 der Linearfdrdereinrichtung 11 ist bei 
dieser Ausfiihrungsform aus einem in etwa c-fdrmig ab- 

55 gekanteten Blech geformt, was insgesamt eine kosten- 
gunstige Herstellung ermdgiicht und weiters durch die 
Anwendung der Schallschutz- und Sicherheitsture 35 
eine Abschottung von Emissionsquellen ermdgiicht Zur 
Erreichung von Werksnormteilen, welche die Fertigung 

60 kostengunstig gestalten, sind auch die Bauteile fur den 
Teilespeicher 39, ahnlich dem Gehause 5, gestaltet. 

In den Fig. 5 bis 7 ist eine weitere Ausfiihrungsvarian- 
te einer Entnahme- und bzw. oder Zufuhrvorrichtung 67 
gezeigt Diese weist einen trommelfdrmigen Innenraum 

65 68 fur die Montageteile 2 auf, welcher durch einen kon- 
zentrisch zu einer waagrecht verlaufenden Mittelachse 
69 angeordneten Mantel 70 umgrenzt ist In Umfangs- 
richtung ist der Mantel 70 in einem Teilbereich 71 rohr- 
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fdrmig, und in einem einer Auswurfstelle 72 fur die vorrichtung 13 auf einem z. B. selbstfahrbaren Fahr- 

Montageteile 2 zugeordneten Teilbereich 73 rinnenfdr- werk 46 anzuordnen. Moglich ist es aber auch, wie 

mig ausgebildet, welcher sich tangential an den den In- strichliert gezeigt, den Speicherbehalter 39 als mit ei- 

nenraum 68 begrenzenden Mantel 70 anschlieQt und nem schwenkbaren Boden versehenes Gehause auszu- 

von einer der Aufstandsflache zugewandten Position in 5 bilden. Dieser Boden kann beispielsweise mitteis eines 

etwa geradlinig zur Auswurfstelle 72 verlauft Luftbalges betatigt werden. 

Im Teilbereich 71 des rohrfdrmigen Mantels 70 ist ein In Fig. 9 und 10 ist in schematischer Darstellung ein 

biegeelastisches Fdrderelement 74, z. B. ein an einer Anlagenschema und eine Magaziniereinheit fur Fdrder- 

Auswurfstelle 72 zugewandten Stirnflache 75 geschlos- bahnen 17 bzw. Forderstrecken 19 zum automatisierten 

senes Kunststoffrohr, angeordnet, Dieses weist eine im 10 Betrieb der Zufuhrung von Montageteilen 2 gezeigt. 

Innenquerschnitt angeordnete, die Biegeelastizitat des Zur Versorgung einer Fertigungs- und bzw. oder Mon- 

Fdrderelementes 74 verstarkende Spiralfeder 76 auf. An tageanlage 93 mit Montageteilen 2 sind aus Teilespei- 

dem der Stirnflache 75 entgegengesetzt angeordneten chern 39, Fordereinrichtungen 40 und Linearfdrderein- 

Stirnende 77 ist eine Kupplungsvorrichtung 78 fur eine richtungen 11 gebildete Vorrichtungen vorgesehen. Der 

Antriebsanordnung 79 angeordnet. Ober die Kupp- 15 Linearfdrdereinrichtung 1 1 ist ein Manipulator 94 und 
lungsvorrichtung 78 ist das Fdrderelement 74 mit einem eine Magaziniereinrichtung 95 fur das Wechseln von fur 

Betatigungsorgan 80, z. B. einem Schwenkhebel, bewe- unterschiedliche Montageteile 2 ausgelegten Fdrder- 

gungsverbunden, welches drehfest auf einem Achsstum- strecken angeordnet. In einem Fdrderkreislauf 96, z. B. 

mel 81 eines konzentrisch zur Mittelachse 69 angeord- gebildet durch ein gleisloses Flurfdrdersystem, werden 

neten Antriebsmotors 82, angeordnet isL Das Fdrder- 20 die Teilespeicher 39 mit den Fordereinrichtungen 40 

element 74 wird mit dem Antriebsmotor 82 tiber die Befiillstationen 97 bzw. Wartepositionen 98 zugefuhrt, 

Antriebsanordnung 79 entsprechend einem Doppelpfeil urn in Abhangigkeit vom Fertigungsprogramm vorge- 

83 in eine hin- und hergehende Bewegung versetzt, wo- gebenen Steuersignalen eines Steuer- und Oberwa- 

bei die in dem rinnenfdrmigen Teilbereich 73 des Man- chungssystems 99 bei Bedarf der Linearfordereinrich- 

tels 70 befindlichen Montageteile 2 von der Stirnflache 25 tung 1 1 wieder zugeteilt zu werden. 

75 des Fdrderelementes 74 in Richtung der Auswurfstel- Die Befiillung der Teilespeicher 39 an den Bef iillsta- 

le 72 gefdrdert und der Forderstrecke 19 der Linearfdr- tionen 97 kann iiber ein Palettenbereitstellungssystem 

dereinrichtung 1 1 zugefuhrt werden. 100 manuell, wie auch Ober Manipuiatoren 101, erfoigen. 

Anstelle des gezeigten elektromotorischen Antriebes Eine Magaziniereinheit 102 fur die auf unterschiedli- 

kann fur die Antriebsanordnung 79 selbstverstandlich 30 che Montageteile 2 justierten Forderstrecken 19 kann, 

auch ein pneumatischer Antrieb, z. B. eine hin- und her- z. B. durch ein bekanntes Pasternosterregal mit umlau- 

gehende Bewegung ausfuhrender Drehantrieb, vorge- fenden Regalauflagen 103 fur die Forderstrecken 19 ge- 

sehen werden, wie es weiters ebenso gut moglich ist, das bildet sein. Eine Steuereinrichtung 104, welche mit dem 

Fdrderelement 74 in Form eines durch wechselnde Steuer- und Oberwachungssystem 99 kommuniziert, 

Druckbeaufschlagung, langenveranderbaren, elasti- 35 stellt dabei iiber eine Antriebseinrichtung 105 leere Re- 

schen Faltenbalgrohres auszubilden. galauflagen 103 zur Aufnahme von nicht bendtigten 

In Fig. 8 ist eine andere Ausfuhrungsform einer Spei- Forderstrecken 19 bzw. von mit Forderstrecken 19 be- 

cher- und Fordervorrichtung 13 gezeigt Die Fdrderein- stiickten Regalauflagen 103 nach Bedarf fur den Mani- 

richtung 40, gebildet durch ein umlaufendes Forderband pulator 94 bereit Diese Forderstrecken 19 konnen an 

41, fdrdert die Montageteile 2 vom Aufnahmebereich 51 40 einer Auf- und Abgabestation 106 entnommen bzw. 

zur Auswurfstelle 72 der Teilerutsche 62. Eine Umlenk- wieder abgegeben werden. Kupplungseinrichtungen 

rolle 84 des Forderbandes 41 im Aufnahmebereich 51 ist 107 an den Forderstrecken 19 der Linearfdrdereinrich- 

mit einer Kupplungsvorrichtung 85 fur die im Grundge- tung 1 1 kommunizieren ebenfalls mit dem Steuer- und 

stell 4 angeordnete Antriebseinrichtung 14 versehen. Oberwachungssystem 99, wodurch auch der Austausch 

Ober die Kupplungsvorrichtung 15, z. B. pneumatisch 45 der Fdrderbahn 17 automatisch nach entsprechenden 

betriebener Zahnsegmente, wird das Grundgestell 4 der Vorgaben bzw. Programmen erfolgt. 

Linearfdrdereinrichtung 11 mit der Fdrdereinrichtung In der Fig. 1 1 ist die Kupplungsvorrichtung 15 fur das 

40 gekuppelt, wodurch die Antriebseinrichtung 14 mit Andocken der Speicher- und Fordervorrichtung 13 an 

der Umlenkrolle 84 des Forderbandes 41 in Antriebs- das Grundgestell 4 gezeigt An einem Rahmenelement 

verbindung kommt. Gleichzeitig werden die Kupp- 50 108 der Speicher- und Fordervorrichtung 13 ist ein in 

lungselemente 60, z. B. Steckverbindungen 86, 87, z. B. Richtung des Grundgestelles 4 vorragendes Ankerele- 

fur die Versorgung mit Druckluft, elektrischer Energie ment 109 befestigt Dieses weist eine zum Grundgestell 

und steuertechnischer Kommunikation, in Eingriff ge- 4 schrag verlaufende Anlageflache 110 auf, der eine 

bracht Stutzflache 111 des Grundgestelles 4 zugeordnet ist 

Der Teilespeicher 39 der Fdrdereinrichtung 40 kann 55 Parallel zur Andockrichtung — Pfeil 112 — angeordnet 

durch einen Wechselbehalter 88 gebildet sein, welcher weist das Ankerelement 109 eine Verzahnung 1 13 auf, in 

in einem Schwenklager 89 der Fdrdereinrichtung 40 welche ein auf einem Teil seines Umfanges mit einer 

auswechselbar befestigt ist Eine Hubeinrichtung 90, Gegenzahnung 114 versehenes Ritzel 115 eingreift. Ein 

z. B. ein Pneumatikzylinder 91, bewirkt durch Ver- weiterer Teil des Umfanges des Ritzels 115 ist abge- 

schwenken des Wechselbehalters 88 einen gleichmaOi- 60 flacht, wobei bei einer Stellung des Ritzels 115, bei der 

gen Austrag der Montageteile 2 in den Aufnahmebe- die Abflachung der Verzahnung 1 13 gegenuberliegt, die 

reich 51. Durch die kippbare AusfQhrung kann die Teile- Speicher- und Fdrdervorrichtung 13 bzw. das Ankerele- 

zufuhr dosiert werden und dadurch auch ein rascheres ment 109 zwischen dem Ritzel 115 und der Stutzflache 

Umrusten dieser Anlagen erfoigen. Aufnahmevorrich- 111 eingeftihrt werden kann. Bei einer Drehbewegung 

tungen 92 ermdglichen die Anwendung eines Trans- 65 des Ritzels 115 in Richtung eines Pfeiles 116, welche 

portsystems, z. B. Hubfdrderer, Hangefdrderer usw^ iiber das Antriebselement 117, z. B. einem Elektromo- 

zum automatisierten Austausch der Wechselbehalter 88. tor, einem pneuamtischen Drehantrieb etc. erfoigen 

Ferner ist es auch moglich, die Speicher- und Fdrder- kann, wird das Ankerelement 109 in Andockrichtung 
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entsprechend dem Pfeil 112 in Richtung des Grundge- 
stelles 4 bewegt und zwischen dem Ritzel 115 und der 
Stiitzflache 111 positioniert. Ein im Grundgestell 4 an- 
geordneter Sensor 1 18 gibt z. B. iiber Leitungen 1 19 ein 
Signal iiber das erfolgte Andocken an das Steuer- und 
Oberwachungssystem weiter. Mit dem Vorgang des An- 
dockens werden weiters Kupplungselemente 60 z. B. fur 
die Druckluftversorgung, Energieversorgung bzw. den 
Informationsaustausch zwischen der Speicher- und For- 
dervorrichtung 13 und dem Grundgestell 4 in Eingriff 
gebracht. 

Selbstverstandlich ist es mdglich, das Antriebsele- 
ment 117 ferngesteuert anzusprechen, wodurch eine 
z. B. selbstfahrende Speicher- und Fordervorrichtung 13 
vollautomatisch an das Grundgestell 4 angedockt wer- 
den kann. 

In der Fig. 12 ist eine Kupplungseinrichtung 120 zwi- 
schen der Fdrderbahn 17 fur die Montageteile 2 und 
dem Tragkorper 22 der Linearfordereinrichtung 11 ge- 
zeigt. Die Fdrderbahn 17 fur die Montageteile 2 ist iiber 
die Vibrationsantriebe 20, z.B. elektromagnetische 
Schwingantriebe, auf einem Tragprofil 121 abgestiitzt 
Vom Tragprofil 121 in Richtung des Tragkorpers 22 
vorragend sind Positionier- und Ankerstifte 122 ange- 
ordnet, welche in Aufnahmen 123 des Tragkorpers 22 
ragen und in diesen Aufnahmen 123 positioniert werden. 
Quer zur Andockrichtung durchdringt ein z. B. iiber ei- 
nen Pneumatikzylinder 124 verschiebbarer Spannkeil 
125 die Aufnahme 123. Der Spannkeil 125 ist z. B. gabel- 
fdrmig ausgebildet, so daB er einen Schwachungsbe- 
reich 126 des Positionier- und Arretierstiftes 122 zwi- 
schen Zinken 127 aufnehmen kann. Eine Keilflache 128 
des Spannkeiles 125 bewirkt bei Bewegung des Spann- 
keils in Spannrichtung — Pfeil 129 — durch das Zusam- 
menwirken der Keilflache 128 mit einer Spannflache 
130 eine Kraft in Andockrichtung — Pfeil 124. Dabei 
wird ein das Ende des Positionier- und Ankerstiftes 122 
bildendes, kegelformiges Arretierelement 131 in einem 
Gegenkonus 132 der Aufnahme 123 gedrtickt und damit 
die Forderstrecke 19 gegenuber dem Tragkorper 22 po- 
sitioniert. 

Am Tragkorper 22 bzw. am Tragprofil 121 sind Sen- 
soren 1 18 bzw. Kupplungselemente 60 angeordnet, wel- 
che beim Andocken des Tragprofils 121 der Fdrder- 
strecken 19 mit dem Tragkorper 22 ein Steuersignal 
bzw. eine Verbindung von Versorgungseinrichtungen 
herstellen. Durch diese Ausgestaltung in Verbindung 
mit Fernsteuereinrichtungen wird ein automatisiertes 
Umrusten der Vorrichtung 1 ermoglicht Da mit dem 
mechanischen Andocken auch die unterschiedlichen Be- 
treiber-, Melde- und Oberwachungsfunktionen iiber die 
Kupplungselemente 60 geleitet und damit aile diese 
Funkttonen in ein zentrales Steuer- und Oberwachungs- 
system 99 eingebunden werden kdnnen. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 kann da- 
her eine Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 93 
sehr rasch auf unterschiedliche Typen von Montagetei- 
len 2, z. B. auf rechte bzw. linke Bauteile, aber auch 
Bauteile, die unterschiedlich ausgestaltete bzw. auch ei- 
ne unterschiedliche Anzahl von Montageteilen 2 umfas- 
sen, umgertistet werden. Die mit diesen unterschiedli- 
chen Typen von Montageteilen 2 bestuckte Speicher- 
und Fordervorrichtung 13 steht in der Warteposition 98. 
Ober das Steuer- und Oberwachungssystem 99 wird ei- 
ne Speicher- und Fordervorrichtung 13 einer Linearfdr- 
dereinrichtung 11 zugeteilt und an diese automatisch 
gekoppelt. Die zugefuhrten Montageteile 2 werden z. B. 
wie aus der Fig. 9 zu entnehmen, mittels einer Greifein- 



richtung 133 einer CNC-Achse 134 Werkstucktr^gern 
135 der Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 93 
zugeordnet. 

Fur die Werkstucktrager 135 konnen dabei Hauptfor- 

5 derbahnen 136 und parallel dazu verlaufende Nebenfor- 
derbahnen 137 zur VerfOgung stehen, wobei auf den 
Nebenforderbahnen 137 auch sogenannte Werkzeug- 
trager fur unterschiedliche Greifereinsatze und bzw. 
oder Prufwerkzeuge eingesetzt werden kdnnen. Bei ei- 

io nem Auftrags- und bzw. oder Umrustbefehl wird die 
Fordereinrichtung 40 der Speicher- und Fordervorrich- 
tung 13 stillgesetzt, und die relativ geringe Anzahl der 
auf der Forderstrecke 19 verbleibenden Montageteile 2 
kdnnen abgearbeitet werden. 

15 Die Speicher- und Fordervorrichtung 13 mit der Rest- 
menge an Montageteilen 2 wird vollautomatisch abge- 
kuppelt und fahrt in die Warteposition 98, wahrend eine 
weitere Speicher- und Fordervorrichtung 13 mit den 
neu zu verarbeitenden Montageteilen 2 zur Linearfor- 

20 dervorrichtung 1 1 fahrt und an diese andockt. 

Der beschriebene Vorgang kann wahrend des Ausar- 
beitens der vorhergehenden Montageteile 2 erfolgen. 
Der erfolgte Andockvorgang der Speicher- und Forder- 
vorrichtung 13 mit den neu zu verarbeitenden Montage- 

25 teilen 2 wird dem Steuer- und Oberwachungssystem 99 
gemeldet Wird der letzte Montageteil 2 an der Entnah- 
mestelle durch die Greifeinrichtung 133 entnommen, er- 
folgt z. B. durch einen an dieser Stelle positionierten 
Sensor die Meldung an das Steuer- und Oberwachungs- 

30 system 99, und der Manipulator 94 entnimmt aus der 
Linearfordereinrichtung 11 die Fdrderbahn 17 und ma- 
gaziniert diese in einer freien Regalauflage 103 der Ma- 
gaziniereinheit 102 und entnimmt eine auf die Verarbei- 
tung der nachfolgenden Montageteil typen abgestimmte 

35 und programmgemaB von der Magaziniereinheit bereit- 
gestellte Forderstrecke 19 und setzt diese in die Linear- 
fordereinrichtung 11 ein, wobei diese iiber die Kupp- 
lungseinrichtung 120 gekuppelt wird. Wahrend dieses 
Vorganges werden z. B. bereits auf der Fertigungs- bzw. 

40 Montageanlage 93 die erforderlichen Werkstucktrager 
135 bereitsgestellt und gegebenenfalls auch der Greifer 
133 bzw. Greifeinsatze, welche im Werkzeugtrager der 
Nebenforderbahn 137 bereitgestellt werden, gewech- 
selt. 

45 Aus der Beschreibung ist erkenntlich, daB der ge- 
samte Umrustvorgang kontinuierlich mit dem Abarbei- 
ten einer ersten Montageteiitype erfolgt Dadurch sind 
insbesondere geringe Umriistzeiten mdglich, und die 
Anzahl der noch zu verarbeitenden Montageteile 2 nach 

50 einem erfolgten Umrustauftrag wird gering gehalten, 
wodurch sich eine solche Vorrichtung und das beschrie- 
bene Verfahren mit dieser Vorrichtung 1 insbesondere 
fur die Verarbeitung auch kleiner bis mittlerer Serien 
bei hoher Wirtschaftlichkeit eignet. 

55 Weiter kann eine solche Vorrichtung 1 auch mit be- 
sonderem Vorteil in sogenannten Geisterschichten und 
dort, wo kein hochqualifiziertes Bedienungspersonal 
vorhanden ist, eingesetzt werden. 
SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB jeweils 

60 einzelne, der in den einzelnen Ausfiihrungsbeispielen 
beschriebenen, Merkmalskombinationen auch von den 
anderen unabhangige fur sich getrennte erfindungsge- 
maBe Ausbildungen darstelten kdnnen. Ober die gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiele hinaus ist die Anordnung der 

65 Einzelelemente beliebig veranderbar, wie sie auch un- 
terschiedlich kombiniert werden kdnnen. 

Bezugszeichenaufstellung 
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1 Vorrichtung 

2 Montageteil 

3 Bereitstellposition 

4 Grundgestell 

5 Gehause 

6 Seitenwand 

7 Seitenwand 

8 Ruckwand 

9 Bodenplatte 

10 Deckplatte 

11 Linearfdrdereinrichtung 

12 Traggestell 

13 Speicher- und Fordervorrichtung 

14 Antriebseinrichtung 

15 Kupptungsvorrichtung 

16 Versorgungseinrichtung 

17 Fflrderbahn 

18 Zufuhrschurre 

19 Forderstrecke 

20 Vibrationsantrieb 

21 Pfeil 

22 Tragkorper 

23 Rollelement 

24 Tragplatte 

25 Winkeltragstuck 

26 Stellelement 

27 Antriebsanordnung 

28 Zylinder 

29 Steuereinheit 

30 Steuerorgan 

31 Anzeigeelement 

32 Schalteiement 

33 Fuhrung 

34 Sichtfenster 

35 Schallschutz- und Sicherheitstiire 

36 Sensor 

37 Sensor 

38 Positionierelement 

39 Teilespeicher 

40 Fordereinrichtung 

41 Forderband 

42 Rollen 

43 Antriebsrad 

44 Antrieb 

45 Bodenplatte 

46 Fahrwerk 

47 Teilebehalter 

48 Fullstandseinrichtung 

49 Schalteiement 

50 Ausgabeoffnung 

51 Aufnahmebereich 

52 Schurrenboden 

53 Zylinder 

54 Verwaltungs- und Steuersystem 

55 Leiteinrichtung 

56 Leiterbahn 

57 Energieversorgung 

58 Steuergerat 

59 Sensor 

60 Kupplungselement 

61 Offnung 

62 Teilerutsche 

63 Pfei! 

64 Tragkdrper 

65 Tragkorper 

66 Pfeil 

67 Entnahme- und bzw. oder Zufuhrvorrichtung 

68 Innenraum 
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69 Mittelachse 

70 Mantel 

71 Teilbereich 

72 Auswurfstelle 
5 73 Teilbereich 

74 Forderelement 

75 Stirnflache 

76 Spiralfeder 

77 Stirnende 

io 78 Kupplungsvorrichtung 

79 Antriebsanordnung 

80 Betatigungsorgan 

81 Achsstummei 

82 Antriebsmotor 
is 83 Doppelpfeil 

84 Umlenkrolle 

85 Kupplungsvorrichtung 

86 Steckverbindung 

87 Steckverbindung 
20 88 Wechselbehalter 

89 SchwenkJager 

90 Hubeinrichtung 
9t Pneumatikzylinder 
92 Aufnahmevorrichtung 

25 93 Fertigungs* und bzw. oder Montageanlage 

94 Manipulator 

95 Magaziniereinrichtung 
% Forderkreislauf 

97 Be full station 
30 98 Warteposition 

99 Steuer- und Oberwachungssystem 

100 Palettenbereitstellsystem 

101 Manipulator 

102 Magaziniereinheit 
35 103 Regalauflage 

104 Steuereinrichtung 

105 Antriebseinrichtung 

106 Auf- und Abgabestation 

107 Kuppiungseinrichtung 
40 108 Rahmenelement 

109 Ankerelement 

110 Anlageflache 

111 Stutzflache 

112 Pfeil 

45 113 Verzahnung 

114 Gegenzahnung 

115 Ritzel 

116 Pfeil 

117 Antriebselement 
50 118 Sensor 

119 Leitung 

120 Kuppiungseinrichtung 

121 Tragprofil 

122 Positionier- und Ankerstift 
55 123 Aufnahme 

124 Pneumatikzylinder 

125 Spannteil 

126 Schwachungsbereich 

127 Zinke 

60 128 Keilflache 

129 Pfeil 

130 Spannflache 

131 Arretierelement 

132 Gegenkonus 

65 133 Greifeinrichtung 

134 CNC-Achse 

135 Werkstucktrager 

136 Hauptforderbahn 
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137 Nebenfdrderbahn 

Patentansprtiche 

1. Teilezufuhrsystem in Modulbauweise mit einem 5 
Grundgestell fiir eine Linearfdrdereinrichtung mit 
einer Farderbahn fur Gegenstande, insbesondere 
Montageteile mit Vorrichtungen fiir das Sortieren 
und bzw. oder Vereinzeln der Gegenstande und 
einer Entnahme- und bzw. oder Zufuhrvorrichtung 10 
und einem Teilespeicher, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Speicher- und Fdrdervorrichtung (13) 
und die Linearfdrdereinrichtung (11) jeweils eine 
eigene Baueinheit bilden und uber insbesondere 
fernbedienbare Kupplungsvorrichtungen (15) aus- 15 
wechselbar mit dem Grundgestell (4) verbunden 
sind. 

2. Teilezufuhrsystem nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Speicher- und Fdrdervor- 
richtung (13) auf einem eigenen gemeinsamen 20 
Traggestell (12) angeordnet ist, welches mit einem 
Fahrwerk (46) versehen ist 

3. Teilezufuhrsystem nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB das Fahrwerk (46) mit 
einem am Traggestell (12) angeordneten Antrieb 25 
(44)gekuppelt ist 

4. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fordereinrichtung (40) mit der am Grund- 
gestell (4) angeordneten Antriebseinrichtung (14) 30 
gekuppelt ist 

5. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Antriebsvorrichtung (14) fur die Forderein- 
richtung (40) im Grundgestell (4) angeordnet ist 35 
und die Antriebsvorrichtung (14) und die Forder- 
einrichtung (40) mit gegengleichen Kupplungsele- 
menten einer Kupplungsvorrichtung (15) verbun- 
den sind. 

6. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 40 
der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB am Grundgestell (4) eine Steuereinheit (29) fur 
das Grundgestell (4) und die beiden die Linearfdr- 
dereinrichtung (11) und die Speicher- und Fdrder- 
einrichtung (13) bildenden Baueinheiten angeord- 45 
net sind. 

7. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungsvorrichtung (15) in diese inte- 
grierte oder parallel zu dieser angeordnete, insbe- 50 
sondere steckbare Verbindungselemente, z. B. 
Mehrfachstecker oder Schnellkupplungen fur die 
Energieversorgung bzw. die Verbindung mit der 
Steuereinheit (29) umfaBt 

8. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 55 
der Anspruche t bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Teilespeicher (39) uber losbare Kupplungs- 
vorrichtungen auf dem Traggestell (12) auswech- 
selbar angeordnet ist. 

9. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 60 
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Grundgestell (4) mit einem Grundgestell 
einer Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 
(93) verbunden ist 

10. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 65 
der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Linearfordereinrichtung (11) eine insbe- 
sondere fernbedienbare Wechseleinrichtung, ins- 
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besondere ein Manipulator (94) zugeordnet ist und 
im Zugriffsbereich der Wechseleinrichtung eine 
Magaziniereinheit (102) fOr Fdrderbahnen (17) 
bzw. F6rderstrecken(19) angeordnet ist 

11. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Farderbahn (17) der Linearfordereinrich- 
tung (11) uber eigene jeweils unabhangige, Idsbare 
Kupplungseinrichtungen (120) auswechselbar mit 
einem Tragkorper (22) verbunden ist und diesen 
Einzelteilen eine insbesondere fernbedienbare 
Wechseleinrichtung zugeordnet ist 

12. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Magaziniereinheit (102) insbesondere aus 
einem Paternosterregal gebildet ist 

13. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB einem Teil des Teilespeichers (39), insbesonde- 
re einem Bodenteil, eine Hubvorrichtung fur den 
Teil zugeordnet ist 

14. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hubvorrichtung aus einem druckbeauf- 
schlagtem Element, z. B. einem Zylinder (53) oder 
Faltenbalg, gebildet ist 

15. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Ansprtiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Teilespeicher (39) fOr die Montageteile (2) 
einen trommelformigen Querschnitt aufweist 

16. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein sich tangential zu einem zylinderfdrmigen 
Mantel des trommelformigen Speichers in Rich- 
tung einer Zufuhrschurre (18) geradlinig erstrek- 
kender Transportkanal fur die Montageteile (2) 
vorgesehen und im Transportkanal ein biegeelasti- 
sches Forderelement(74) angeordnet ist 

17. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Ansprtiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Fardersystem (74) im Bereich des im we- 
sentlichen einen kreisformigen Querschnitt aufwei- 
senden Transportkanals eine hin- und hergehende 
Bewegung ausfuhrt 

18. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB das biegeelastische Fdrderelement (74) unter 
Druckwechselbelastung ISngenvariabel ausgebil- 
det ist 

19. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Ansprtiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungsvorrichtung (78) durch mechani- 
sche und bzw. oder pneumatische und bzw. oder 
elektrische Verbindungselemente gebildet ist 

20. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen der Farderbahn (17) fOr die Montage- 
teile (2) und insbesondere einem Tragprofil (121) 
fiir die Forderbahn (17) eine Kupplungseinrichtung 
angeordnet ist 

21. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungsvorrichtung (120) mechanische 
und bzw. oder pneumatische und bzw. oder elektri- 
sche Kupplungselemente umfaBt 

22. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet 
daB die Kupplungselemente fernbedienbar ausge- 
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bildet sind. 

23. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
daD die Fdrderbahn (17) und bzw. oder das Grund- 
gestell (4) und bzw, oder der Teilespeicher (39) 5 
Uberwachungsorgane, insbesondere Sensoren (36, 
37), aufweisen, die uber ein Netzwerk mit einem 
Verwaltungs- und Steuersystem (54) und bzw. oder 
einem Steuer- und Oberwachungssystem (99) ver- 
bundensind. 10 

24. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche t bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verwaltungs- und Steuersystem (54) und 
bzw. oder das Steuer- und Oberwachungssystem 
(99) einen lnformationsspeicher, insbesondere ei- 15 
nen ROM-Speicher, umfaBt. 

25. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
daB dem Verwaltungs- und Steuersystem (54) de- 
zentral auf der Fdrderbahn (17) und bzw. oder am 20 
Grundgestell (4) und bzw. oder Speicher- und Fdr- 
dervorrichtung (13) angeordnete Steuereinheiten 
(29) und bzw. oder Rechnereinheiten zugeordnet 
sind. 

26. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 25 
der Anspruche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Netzwerk durch ein Bussystem, insbeson- 
dere ein Lichtleitersystem, gebildet ist 
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